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Abstract of W091 03581 
The invention relates to a bearing for the 
trunnions of bottom rollers or dip rollers in molten 
baths, preferably zinc baths, or for axially 
immobile trunnion bushings which are fitted over 
such trunnions. The bearing consists of bearing 
shells (3) made from a hard, hot-pressed ceramic 



material resistant to the molten bath which are 
arranged at the end of roller support arms (1). 
The shells can be inserted and fixed in recesses 
(2) which are open in the direction opposite to 
that of the pressure exerted by the bearing. The 
wall of the bearing shell (3) in contact with the 
trunnions consists of a pair of plane surfaces (3a. 
3b) which make an obtuse angle ( alpha ) with 
each other. 
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(54)HtIc: BEARING FOR THE TRUNNIONS OF BOTTOM OR DIP ROLLERS IN MOLTEN BATHS 
(54)BezeicfaDnng: LAGER FOR DIE DREHZAPFEN VON BODEN- ODER TAUCHROLLEN IN SCHMELZBADERN 
(57) Abstract 

The invention relates to a bearing for the trunnions of bottom rollers or 
dip rollers in molten baths, preferably zinc baths, or for axially immobile 
trunnion bushings which are fitted over such trunnions. The bearing consists 
of bearing shells (3) made from a hard, hot-pressed ceramic material resistant 
to the molten bath which are arranged at the end of roller support arms (1). 
The shells can be inserted and fixed in recesses (2) which are open in the direc- 
tion opposite to that of the pressure exerted by the bearing. The wall of the 
bearing shell (3) in contact with the trunnions consists of a pair of plane sur- 
faces (3a, 3b) which make an obtuse angle (a) mth each other. 

(57) Zusammenfossung 

Ein Lager ftlr die Drehzapfen bzw. ftir auf solche Drchzapfen aufge- 
schobene und dabei axial festgelegte ZapfehbQchsen von Bodenrolien oder 
Tauchrollen in Sdimelzbadem, voizugsweise Zinld^adem. Das Lager besteht 
aus Lagerschalen (3), die aus einem harten, schmelzbadfesten Keramikwerks- 
toff heissgepresst sind und, entgegen der Lagerdruckrichtung offen geformt in 
Ausnehmungen (2) einsetz- und fesHegbaf sind, die am Ende von RoUentrag- 
armen (1) vorgesehen sind, wobei die an die Drehzapfen anlegbare Wandung 
der Lagerschale (3) von e:/:em Paar, in dnem stumpfen Winkel (a) zueinander 
verlaufender, ebener FlSchen (3a, 3b) gebildet wird. 




* Siehe Ruckseite 
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BEARING FOR THE TRUNNIONS OF BOTTOM OR DIP ROLLERS IN MOLTEN 
BATHS 

Description of W091 03581 



Lager fur die Drehzapfen von BodenoderTauchrollen in SchmelzbSdern Die Erfindung bezieht sich auf 
Lagpr fUr die Drehzapfen bzw. 

fCirauf diese aufgeschobene und axial festgelegte Zapfenbuchsen von Boden- oder Tauchrollen in 
Schmelzbadern, bestehend aus in Ausnehmungen am Ende von Rollentragarmen einsetz- und 
festlegbaren, entgegen der Lagerdruckrichtung offenen Lagerschale. 

Da die wdhrend des Betriebes standig getaucht in denn lieissen Schmelzbad, bspw. Zinkbad, befindlichen 
Lagerschalen und Zapfenbuchsen der Roden nicht nur mechanisch, sondern auch durch die Schmeize 
selbst sehr stark beansprucht werden, hatmar diese Elemente bisher aus einer sehr 
widerstandsfahigenMeallegierung hergestellt und so ausgebildet angeordnet, dass sie sich nach Losen 
und Entfernen von Festlegegliedern ausbauen und durch Austauschelemente ersetzen liessen, da die 
Standfestigkeit auch der verwendeten Metallegierungen in der aggressiven Schmeize verhaltnismSssig 
begrenzt 1st. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Standfestigkeit der Lagerschalen und ggfs. auch der 
Zapfenbuchsen erheblich zu verbessern. Diese Aufgabe wird dadurch gelost, dass die Lagerschalen 
lind/oder die Zapfenbuchsen aus einem heiss gepressten, harten.schmel zbadfesten Keramikwerkstoff 
bestehen. Wie die Erfindung weiter vorsieht, soil dabei die an die Drehzapfen bzw. an die auf diese 
aufgeschobenen ZapfenbDchsen der Rollen aniegbare Wandung der Lager schalen von einem Paar, in 
^einem stumpfen Winkel verlaufender ebener Flachen gebildet werden. Die entsprechende Anordnung 
dieser beiden ebenen Flachen in der Ausnehmung am Ende des Rollentragarms und die Bemessung des 
stumpfen Winkels eriauben es, die Lage der Drehachse des Drehzapfens der Rolle zum Rollentragarm 
nicht nur genau zu positionieren, sondern auch wahrend des Betriebes in dieser Lage zu halten.Es wird 
damit der Neigung, insb. der Bodenrolle entgegengewirkt unter dem Zug des von ihr umgefCihrten, durch 
das Schmelzbad bewegten Bandes innerhalb des Lagerspiels nach oben zu steigen und wieder 
herabzufallen. und dadurch den Lagerverschleiss stark zu erhoheh. Die bei dieser Ausbildung der Lager 
schale erhohte Flachenpressung zwischen Drehzapfen bzw. Zapfenbuchse und Lagerfiachen wird von der 
erheblich grosseren OberflSchenharte des Keramikwerkstoffs ohne Schwierigkeiten aufgenommen. 

. Fur die Drehzapfen bzw. die Zapfenbuchsen von Tauchrollen, die an ihrer, in Einbaulage der 
Lagerschalenwandung abgewandten Umfangsseite von dem Ende eines Haltezangenhebels beaufschlagt 
werden, kOnnen erfindungsgemSss die beiden ebenen LagerflSchen so angeordnet werden, dass die von 
ihnen gebildete Innenkante gegenuber dem Ende des Haltezangenhebels verlauft. Die ebenen 
Lagerflachen konnen auch von einem Paar, winklig zueinander in die Ausnehmung am Ende des 
Rollentragarms eingesetzter quaderformiger Flatten aus Keramikwerkstoff gebildet werden, deren 
einander zugewandte AussenflSchen die an den Drehzapfen bzw. die Zapfenbuchse angelegten 
Lagerwandungen bilden. Diese Ausblldungsform bringt einmal eine erhebliche Ersparnis an 
Keramikwerkstoff mit sich und verringert die Werkzeugkosten fQr die Herstellung der LagerkOrperWie die 
Erfindung weiter vorsieht, konnen dabei einseitig offene, in die Ausnehmung am Ende des Rollentragarms 
einsetz- und festlegbare Rechteckkasten verwendet werden, in die die quaderformigen Flatten einsetzbar 
sind. Dabei konnen einander zugewandte Seitenwandungen der Rechteckkasten an sich bekannte, 
hinterschnittene Schwalbenschwanznuten und die quaderformigen Flatten entsprechend geneigt 
verlaufende Seitenwandungen aufweisen, die das Herausfallen der quaderformigen Flatten bei der 
Oberkopf-Anordnung verhlndern. 

Die Zapfenbohrungen der aus Keramikwerkstoff bestehenden Zapfenbuchsen konnen erfindungsgemass 
auch als regelmSssige Vierecke ausgebildet werden, um sie drehfest mit den Drehzapfen der Rollen zu 
verbinden; eine andere Moglichkeit besteht darin, dass die Zapfenbohrung des Drehzapfens als Zylinder 
mit einem Paar kreissehnenformig verlaufender Abplattungen ausgebildet ist oder dass bei 
zylinderfomniger Ausbildung der Zapfenbohrung der der Stirnseite der Rolle zugewandte Ringrand der 
ZapfenbCichse eine in Richtung auf die Stirnseite offene Ausnehmung aufweist, die in einen am 
Drehzapfen der Rolle angeordneten Mitnahmeansatz einschiebbar ist. Femer kann der der Stirnseite der 
Rolle zugewandte Ringrand der Zapfenbuchse einen von einem mit der Rolle verbindbaren Formring 
umfasst werden, der damit eine axiale Verschiebesicherung fur die Zapfenbuchse bildetDer Formring 
besteht dabei zweckmSsslg aus einem schweissbaren Werkstoff. 
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* Die Erfindung wird anhand der in der ^^Pnung dargestellten Ausfuhrungsbeispiele erlSutert. In der 
Zeichnung zeigen Fig. 1 den Rollentragarm von der Selte gesehen. Fig. 2 einen Schniffnach der Linie A-A 
durch Fig. 1, Fig. 3 eine andere Ausbildungsform eines Rollentragarms von der Seite gesehen. Fig. 4 eine 

, weitere Ausbildungsform des Rollentragarms nach Fig. 1, Fig. 5 einen Schnitt nach der Linie B-B durch 
Fig. 4, Fig. 6 eine weitere Ausbildungsform des Rollentragarms von der Selte gesehen. Fig. 7 die 
Teilansicht einer Rolle mit Drehzapfen und 

Zapfenbuchse von der Seite gesehen, Fig. 8 und 9 Schnitte nach der Linie E-E durch Fig. 7 in 
verschiedenen Ausbildungsformen, Fig. 10 einen Schnitt nach der Linie F-F durch Fig. 7, Fig. 11 die 
Seltenansicht einer Rolle mit Drehzapfen und 

ZapfenbQchse teilweise geschnitten und Fig. 12 einen Schnitt nach der Linie G-G durch Fig. 11. 

Der Rollentragarm 1 nach Fig. 1 weist an seinem nach unten gerichteten freien Ende eine topfformige 
Ausnehmung 2 auf (vgl. Fig. 2), in die die Lagerschale 3, hier auf Absatzen 2a der Ausnehmung 2 
aufliegend, eingeschoben ist. Die Lagerschale 3 (vgl. Fig. 2) wird dabei mit Hilfe des KeilstQcks 9, das in 
eine Kullssenfuhrung lb oberhalb der Ausnehmung 2 eingeschobenen Keils 4 axial gesichert. In die 
Ausnehmung ragt einRopfboIzen 5. gegen dessen Stirnseite sich der-nicht dargestellte - Drehzapfen der 
Rolle aniegt. Die dem nicht dargestellten Drehzapfen - der Rolle zugewandte Wandung der Lagerschale 3 
weist zwei ebene Flachen 3a, 3b auf, die hier in einem stumpfen Winkel zueinander verlaufen. 

Bei der Ausbildung nach Fig. 3 weist das Ende des Rollentragarms 6 in eine etwa waagerechte Richtung; 
dieser Rollentragarm ist in erster Linie fur die Halterung der Stabilisierungsrollen bestimmt, und der 
Drehzapfen 7 wird hier durch einen an dem Rollentragarm auf nicht dargestellte Weise zangenartig 
gelagerten Haltezangenhebel 8 in die Lagerschale 3' gedruckt, die hier auf ebenfalls nicht dargestellte 
Weise in einer Drehhalterung 8 in den eingezeichneten Pfeilrichtungen zur Justiemng drehverschoben 
werden kann. Die Lagerschale weist ebenfalls in einem stumpfen Winkel zueinander verlaufende ebene 
Flachen 3a und 3b auf, und die Anordnung ist so getroffen, dass das Ende8a des Haltezangenhebels 8 
der von den ebenen LagerflSchen 3a, 3b gebildeten Innenkante 3c gegenuberliegt. Bei der Ausbildung 
nach den Fig. 4, 5 und 6 sind in die Ausnehmung 2 des Rollentragarms 1 anstelle der Lager schale 3 
quaderformige Flatten 9 und 10 aus Keramikwerkstoff, die in Rechteckkasten 11 und 12 eingeschoben 
sind, eingesetzt. Die Rechteckkasten 1 1 und 12 werden entsprechend der Anordnung nach Fig. 1 und 2 
durch einen Keil4 festgelegt, ihre einander zugewandten Seitenwandungen bilden hinterschnittene 
Schwalbenschwanznuten und die quaderfbrmigen Flatten 9, 10 weisen entsprechend diesen Nuten 
verlaufende Seitenw^nde auf. 

Die Ausbildung des Rollenatragarms 6 nach Fig. 6 entspricht der nach Fig. 3 mit der Massgabe, dass hier 
am Ende des Rollentragarms 6, wie bei der Ausbildung nach Fig. 4, ebenfells Rechteckkasten 11 und 12' 
mit quaderformigen Flatten 10' bzw. 9' eingesetzt sind. 

Die Rolle 13 nach Fig. 7 weist stirnseitig den Drehzapfen 14 auf. auf den die Zapfenbuchse 15 (vgl. auch 
Fig. 8, 9 und 10) aufgeschoben ist. Die Zapfenbohrung der ZapfenbQchse 15 ist zylindrisch, und die 
Buchse weist an ihrem Ringrand, der der Stirnseite der Rolle 13 zugewand ist, eine in Richtung auf diese 
Stirnseite offene Ausnehmung 21 (Fig. 10) auf, die einen auf dem Drehzapfen 14 angeordneten 
Mitnahmeansatz 16 umfasst. Wie aus Fig. 8 und 9 hervorgeht, konnen Drehzapfen 14' bzw.14" und die 
Zapfenbohrungen der entsprechenden Zapfertbuchsen 15' bzw. 15" auch regelmassige 
Vieleckquerschnitte aufweisen. 

Bei der Ausbildung nach den Fig. 11 und 12 weist die auf den Drehzapfen 18 aufgeschobene 
Zapfenbuchse 17 eine Zapfenbohrung auf, die einen Zylinder mit einem Paar kreissehnenformig 
verlaufender Abplattungen 17' bildet (Fig. 12). Die der Stirnseite der Rolle 13 zugewandte Ringstirn der 
Zapfenbuchse ist als Ringbund 17" ausgebildet, der von einem mit der Rolle 13 verbindbaren Formring 19 
umfasst wird. Dieser Formring 19 besteht aus einem schweissbaren Werkstoff, der seine Verbindung mit 
der Rolle 13 durch Schweissnahte 20 erhalL 
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Lager fur die Drehzapfen von Boden- 
oder Tauchrollen in Schmelzbadern 

Die Erfindung bezieht sich auf Lager fur die Drehzapfen bzw. 
fur auf diese auf geschobene und axial festgelegte Zapfen- 
biichsen von Boden- oder Tauchrollen in Schmelzbadern , be- 
stehend aus in Ausnehmungen am Ende von Rollen tr agarmen 
einsetz- und f estlegbaren , entgegen. der Lagerdr uckr ichtung 
offenen Lager schale. 

Da die wahrend des Betriebes standig getaucht in dem heiBen 
Schmelzbad, bspw. Zinkbad, befindlichen Lager schalen und 
Zapf enbuchsen der Rollen nicht nur mechanisch, sondern auch 
durch die Schmelze selbst sehr stark beansprucht werden, hat 
man diese Elemente bisher aus einer sehr widerstandsf ahigen 
Me^iallegierung hergestellt und so ausgebildet angeordnet, 
dafl sie sich nach Losen und Entfernen von Festlegegliedern 
ausbauen und durch Austauschelemente ersetzen lieBen, da die 
Standfestigkeit auch der verwendeten Metallegierungen in der 
aggressiven Schmelze verhaltnismaBig begrenzt ist. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Standfestig- 
keit der Lagerschalen und ggfs. auch der Zapf enbuchsen er- 
heblich zu verbessern, Diese Aufgabe wird dadurch gelost, 
dafi die Lagerschalen und/oder die Zapf enbuchsen aus einem 
heiB gepreBten, harten, schmelzbadf esten Keramikwer kstof f 
bestehen. Wie die Erfindung weiter vorsieht, soil dabei die 
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dabei einseitig offene/ in die Ausnehmung am Ende des Rol- 
lentragarins einsetz- und festlegbare Rechteckkasten verwen- 
det werderir in die die quader f ormigen Flatten einsetzbar 
sind. Dabei konnen einander zugewandte Se i tenwandungen der 
Rechteckkasten an sich bekannte, bin ter schnittene Schwal- 
benschwanznuten und die quader foritiigen Flatten entsprechend 
geneigt ver lauf ende -Seitenwandungen aufweisen, die das Her- 
ausfallen der quader formigen Flatten bei der tiberkopf-Anord- 
nung verhindern,. 

Die Zapf enbofar ungen der aus Ker amikwer kstof f bestehenden 
Zapfenbuchsen konnen er f indungsgemaB auch als regelmaBige 
Vierecke ausgebildet werden, um sie drehfest mit den Dreh- 
zapfen der Rollen zu verbinden; eine andere Moglichkeit 
besteht darin, daQ die Zapf enbohr ung des Drehzapfens als 
Zylinder mit einem Paar kr eissehnenf ormig verlaufender Ab- 
p^lattungen ausgebildet ist oder.daS bei zyl inder formiger 
Ausbildung der Zapf enbohr ung der der Stirnseite der Rolle 
zugewandte Ringrand der Zapfenbiichse eine in Richtung auf 
die Stirnseite offene Ausnehmung aufweist, die in einen am 
Drehzapfen der Rolle angeordneten Mitnahmeansatz einschieb- 
bar ist. Ferner kann der der Stirnseite der Rolle zugewandte 
Ringrand der Zapfenbuchse einen von einem mit der Rolle 
verbindbaren Formring urafaBt werden,- der damit eine axiale 
Ver schiebesicher ung fiir die Zapfenbuchse bildet. Der Form- 
ring besteht dabei zweckmaBig aus einem schweiBbaren Werk- 
stoff. 

Die Erfindung wird anhand der in der Zeichnung dargestellten 
Ausf lihrungsbeispiele naher erlautert. In der Zeichnung 
zeigen 



Fig. 1 den Rollentragarm von der Seite gesehen, 
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-nicht dargestellte - Drehzapfen der Rolle anlegt. Die dem - 
nicht dargestellten Drehzapfen - der Rolle zugewandte Wan- 
dung der Lagerschale 3 weist zwei ebene Flachen 3a, 3b auf, 
die hier in einem stumpfen Winkel zueinander verlaufen. 

Bei der Ausbildung nach Fig. 3 weist das Ende des RoHen- 
tragarms 6 in eine etwa waagerechte Richtung; dieser Rollen- 
tragarm ist in erster Linie fiir die Halterung der Stabili- 
sier ungsrollen bestimmt, und der Drehzapfen 7 wird hier 
durch einen an dem Rollentr agarm auf nicht dargestellte 
Weise zangenartig gelagerten Haltezangenhebel 8 in die La- 
gerschale 3* gedriickt, die hier auf ebenfalls nicht darge- 
stellte Weise in einer Drehhal ter ung 8 in den eingezeich- 
neten Pf eilr ichtungen zur Justierung drehver schoben werden 
kann. Die Lagerschale weist ebenfalls in einem stumpfen 
Winkel zueinander verlaufende ebene Flachen 3a und 3b auf, 
und die Anordnung ist so getroffen, dafi das Ende 8a des 
Haltezangenhebels 8 der von den ebenen Lagerflachen 3a, 3b 
gebildeten Innenkante 3c gegeniiberliegt. Bei der Ausbildung 
nach den Fig. 4, 5 und 6 sind in die Ausnehmung 2 des Rol- 
lentragarms 1 anstelle der Lagerschale 3 quaderforraige Plat- 
ten 9 und 10 aus Keramikwer kstof f , die in Rechteckkasten 11 
und 12 eingeschoben sind, eingesetzt. Die Rechteckkasten 11 
und 12 werden entsprechend der Anordnung nach Fig. 1 und 2 
durch einen Keil 4 festgelegt, ihre einander zugewandten 
Seitenwandungen bilden hinter schnittene Schwalbenschwanznu- 
ten und die quaderformigen Flatten 9, 10 weisen entsprechend 
diesen Nuten verlaufende Seitenwande auf. 

Die Ausbildung des Rollenatragarms 6 nach Fig. 6 entspricht 
der nach Fig. 3 mit der Maflgabe, dalB hier am Ende des Rol- 
lentragarms 6, wie bei der Ausbildung nach Fig. 4, ebenfalls 
Rechteckkasten 11' und 12' mit quaderformigen Flatten 10' 
bzw. 9' eingesetzt sind. 
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Schatzanspruche 

1. Lager fur die Drehzapfen bzw* fiir auf diese aufgeschobene 
und axial festgelegte Zapf enbuchsen . von Boden- oder 
Tauchrollen in Schmelzbadern, bestehend aus in Ausnehmun- 
gen am Ende von Rollentragarmen einsetz- und festlegba- 
ren, entgegen der Lagerd ruckr ichtung offenen Lagerscha- 
len, 

dadurch gekennzeichnetr 
dafl die Lagerschalen (3; 3'; 9, 10; 9', 10') und/oder die 
Zapf enbiichsen (15; 15'; 15'', 17) aus einera heifigepreS- 
tenr hartenr schmelzbadfesten Keramikwerkstof f bestehen 

2. Lager nach Anspruch 1, 

dadurch gek nnzeichnetr 

daf3 die an die Drehzapfen (7; 14; 14'; 14''; 18) bzw. an 
die auf diese auf geschobenen Zapf enbuchsen (15; 1.5'; 
15''; 17) anlegbare Wandung der Lagerschale von einem 
Paar, in einem stumpfen Winkel (cL) zueinander verlaufen- 
der ebener Plachen {3a, 3b) gebildet wird. 

3. Lager nach Anspruch 2, 

fur die Drehzapfen von Tauchrollen, die an ihrer der 
Wandung der Lagerschalen abgewandten Umfangsseite von dem 
Ende eines Haltezangenhebels beaufschlagt werden, 
dadurch gek, ennzeichnet. 
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8. Lager nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, 
daQ die Zapf enbohrungen der Zapf enbuchsen (17) als Zylin- 
der init einem Paar kreissehnenformig verlaufender Abplat- 
tungeri (17') ausgebildet sind* 

9. Lager nach Anspruch 8, 

dadurch gekennzeichnet, 
dafl ein der Stirnseite der Rolle (13) zugewandter Ring- 
bundrand (17'') der Zapf enbtichse (17) von einem mit der 
Rolle (13) verbindbaren Formring (19) umfaflbar ist. 

10. Lager nach Anspruch 1, . ' 

dadarch gekennzeichnet, 

daf3 bei kreisformigem Querschnitt der Zapf enbohr ung der 
Zapfenbiichse (15) der der Stirnseite der Rolle (13) zuge- 
wandte Ringrand der Zapfenbiichse (15) eine, in Richtung 
auf diese Stirnseite offene Ausnehmung (21) aufweist, die 
auf einen am Drehzapfen (14) angeordneten Mi tnahmeansatz 
(16) aufschiebbar ist. 
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8. Lager nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, 
daQ die Zapf enbohrungen der Zapf ehbuchsen (17) als Zylin- 
der mit einem Paar kr eissehnenformig verlaufender Abplat- 
tungen (17 M ausgebiidet sind. 

9. Lager nach Anspruch 8, 

dadurch gekennzeichnet, 
daB ein der Stirnseite der Rolle (13) zugewandfcer Ring- 
bundrand (17'') der Zapfenbuchse (17) von einem mit der 
Rolle (13) verbindbaren Forraring (19) umfaflbar ist. 

10, Lager nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, 

dafi bei kreisformigem Querschnitt der Zapf enbohr ung der 
Zapfenbuchse (15) der der Stirnseite der Rolle (13) zuge- 
wandte Ringrand der Zapfenbuchse (15) eine^ in Richtung 
. auf diese Stirnseite offene Ausnehraung (21) aufweist, die 
auf einen am Drehzapfen (14) angeordneten Mi tnahmeansatz 
(16) aufschiebbar ist. 



